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© Verfahren zur Herstellung von Russiggas 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung von FIQssiggas aus 
einem unterhalb von 200° C siedenden KW-Einsatzstrom 
beschrieben. Um den Volumenanteil von Wasserstoff je 
Volumenanteil Beschickung erheblich zu reduzieren, wird 
vorgeschlagen, daB der Einsatzstrom bei einem Druck zwl- 
schen 10 und 80 bar, einer Temperatur zwischen 350 und 
450° C. einer Raumgeschwindigkelt LHSV zwischen 0,1 und 5 
h-i und einem Verhaltnis von Wasserstoff zu Einsatz zwi- 
schen 150 und 500 uber einem Katalysator, der Metailkom- 
ponenten aus der VI. und VIII. Gruppe des Periodensystems 
der Elemente auf der Basis eines Y-Zeolithe enthilt, umge- 
setztwird. 



CD 
CD 

CD 
CO 

Ul 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 09.87 708 847/331 



4/70 



t 



20 



25 



30 



9 36 16 611 

PatentansprQche 

iterfSStiruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Ni/Mo-Katalysator auf der Basis eines 

wasserstoff e verwendet werden. 
w Beschreibung 

Die Erfindung betrif ft ein Verf ahren zur HersteUung von FlOssiggas aus einem unterhalb von 200" C siedenden 

ssm ss t^^s^^. 5Szs$£&& SSSKK C4H4. 

4 Gew.% C4H6 und 0.1 Gew.% C4H10 an. voroeschlaiien. IPG aus einer Kohlenwasser- 

Um hahere Ausbeuten an LPG zu erreichen, wurde auch schon vorgescniagen, Lro aus wiw bekann ten 

stoffbeschickung, die unterhalb 316°C riedet, he -"*^ e ^^ r St feri JeLySs L 

Verfahren wird ein Katalysator benutzt, der erne MetaUkomponente n f (etzteres in rfeich- 

ponenten aus der VL und VIILGruppe des Periodensystems der Elemente auf der Basis ernes y ^.eouinen 

TSm 'ESSZvL* wird dabei ein Ni/Mo-Katalysator auf der Basis eines Y-Zeolithen in sulfidierter 
Form verwendet Der Katalysator kann dabei in an sich bekannter Weise *»V^™*fi*- u . nhlen 
D?e Ver^endung der sulfidierten Form des Katalysators hat den Vorteil, ^ «*wrffj»^ iJSSSKte 
waaerstoffe TobneVorbehandlung der Umsetzung zugeftmrt werden konnen. Bei der Umsetzung werden die 

^e^Sungfg'nS^erfahren 1st es mOglich. LPG insbesondere aus Naphtha £ l gewhm£ 
AbhtoSeh vZXsatz und den Reaktionsbedingungen sind bei einfachem Durchsatz Konvemonen bis 
40 . oSbei emer IPG-Selektivitat von 95% moglich. Die HrVerbriuche hingen ^J^^°° V ™ 
ab und skid weitgehend unabhangig vom Einsatz. Dies bedeutet, daB der verbrauchte Wasserstoff Obe^iegend 
zuV^SJ von Or. C- und ^Crackprodukten benotigt wird. Unter den erfindungsgemaBen Reaktionsbe- 

^SSn^X^ci von Paraffinen und Naphthenen. -bei die der 
MiTte d« Molekols erfokrt. Aus Cs-Kohlenwasserstoffen werden somit Ca-Kohlenwasserstoffe, ausCT-Kohlen- 
^S£HS!<S^S TSKohletwasserstoffe, aus C-Kohlenwasserstoffen. Q-Kohlenwasserstoffe und aus 

°SSKSS!aSS^^ ™ Paraftoen aroma^nreicher, d. h. 

a* °OWanzaHe^ ^desNaph&a werfen bei der Reaktion deutlich erhdht, wodurch der Schnitt aufgewertet wird. 
^K^SoMolh kfinnen daher zweckmlBig als Btafa^M oder 
alsoetrochen^scher Einsatz zur Gewinnung von aromatischen Kohlenwasserstoffen verwendet werden. 
Dte^sichKL lehr hohe LPG-Ausblute bis ca. 40 Gew.% bei einfachem Durchsatz kann durch teuweises 

RflcKefbKcTrO Gew.% bei gleichbleibender ^ft^^^^J^^S^ 
gewonnene LPG ist frei von ungesattigten Verbindungen und kann nach der Trennung, die vorzugsweise 

sogena^tes FuU-IUnge-Naphtha (Siedebereich zwischen ca. 50 und 160"C) und zum andcren em aromatenrei- 
cher Schnitt (Siedebereichzwischenca. 50- 190° C). 
In der nachf olgenden Tabelle 1 sind die Einsatzanalysen wiedergegeben. 
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TabeUe 1 



* 


Full-Range 
Naphtha 


Aromatenreiches 
Naphtha 


Dichte 15 °C 


0,732 


0,754 


Oktanzahl 


— 


92,4 


Siedeverlauf 






Siedebeginn 


60 


10 % 




CI 


30 % 




83 


50% 


115 


114 


70% 


127 


140 


90% 


145 


177 


95% 


153 




Siedeende 


164 


199 


P 


59,2 


46,7 


0 




2,7 


N 


29,4 


. 10,5 


A 


11,4 


40,1 
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In der nachfolgenden TabeUe 2 sind die unterschiedhchen Versuchsbedingungen dargesteUt 

TabeUe 2 
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Druck 
(bar) 



Temperatur 

(°Q 



LHSV 
(h" ! ) 



H 2 /Einsatz 
(NmVt) 



50 
50 
50 
50 
50 



370 
390 
410 
420 
420 



1 
1 
1 
1 

0,5 



150 
150 
150 
150 
150 



JO 



Die Ergebnisse der Versuche mit FuU-Range-Naphtha sind in der folgenden TabeUe 3 zusammengestellt FUr 
alle Versuche gilt ein Druck von 50 bar und ein Verhaltnis Hj/Einsatz von 150 NmVt 

TabeUe 3 



Mittlere 
Reaktor- 
temp. (°C) 

377 
396 
416 
418 



LHSV 
Or 1 ) 



1 
1 
1 

0,5 



Ausbeuten bezogen auf 
Einsatz (Gew.-%) 

C, Cj c, c 4 



0,031 0,230 

0,241 1,143 

0,243 0,899 

0,618 1,742 



3,946 14395 

9,213 22^10 

8,114 23,771 

11,627 27,206 



Koaversion 
(Gew.-%) 



18,60 
32,78 
33,02 
41,19 



Hj-Verbrauch 
(NmVt) 



40 



52,35 
87,70 
92,26 
115,1 



41 



Die Ergebnisse der Versuche mit dem aromatenreichen Naphtha sind in der folgenden TabeUe 4 zusammen- 
gesteUtFQr alle Versuche gUt ein Druck von50 bar und ein Verhaltnis H2/Einsatz von 150 NmVt 
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403 
425 
421 



1 
1 

0,5 



0,159 0,864 
0,385 1,424 
0,570 2,711 



TabeUe 4 

4,003 18,072 
4,709 16,840 
8,670 21,270 



23,09 
23,36 
33,22 



59,25 
5836 
83,53 
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Wie aus den Versuchen deutUch wird, konnen bei einf achem Durchsatz Konversionen bis 40 Gew.% bei einer 
LPG-Selektivitat von 95% erreicht werden. . , on tsi^m^ 

We ebenfalls aus den Versuchen hervorgeht, erscheint die Verwendung von ^ ate ^^^^l n ' 
werig sinnvolL Aufgrund des relativ hohen Aromatengehaltes sind die mit einem derartigen Emsatz erzielbaren 

LPG-Ausbeuten begrenzt 
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